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© Mehriagig aufgebauter thermoplastischer FuGbodenbelag auf Polyolefinbasis sowie Verfahren zu dessen 
Herstellung 

® Die voriiegende Erfindung betrifft Fu&bodenbelage auf der 
Basis von mindestens einer Polyolefin oder polyolefinhartj- 
gen Schicht oder Folie, wobei die mehrschichtige Fufibo- 
denbelagfolie bis zu 5 Folien aufweist, wobei eine tronapa- 
rento Oberfolie oder Nutzschicht aus einer poryolefinhaltl- 
gen Kunststoffmischung besteht, die uber eine transparente 
SiegeJf olie, die aus einem Polyolefin oder einer PoK/olef Inmi- 
schung besteht, mit einem Zwischentell, welches aus einem 
hochgefulrten Polyolefin oder aus einer hochgefullten Poly- 
olefinmischung ggf. euch Korkplatten oder Korkbahnen oder 
auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis besteht, 
verbunden ist, wobei das ZwiBchenteil ggf. such uber die 
transparente Siegelschicht noch mit einem mit dem Unter- 
grund verklebbaren Unterteil verbunden ist, welches aus 
einer Fullstoff enthaltenden Polyolefinmischung besteht. 
sowie Verfahren zu ihrer Herstellung. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen FuBbodenbelag auf der Basis eines Polyolefins oder einer Polyolefin- 
haltigen Schicht, aus einem Zwischenteil, welches aus Kork oder Korkbahnen oder ggf. aus einer thermoplasti- 
5 schen hochgefOllten Formmasse oder auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis besteht, auf der Oberseite 
von einer transparenten Nutzschicht und auf der Unterseite von einem verklebbaren Unterteil umgeben ist, die 
beide jeweils Qber eine transparente Siegelschicht mit dem o. g. Zwischenteil verbunden sind 

Aus den DE41 07 150 und DE41 07 151 ist bekannt, solche Schichten fiber duromere Klebstoffschichten oder 
entsprechende Haftvermittlerschichten zu verbinden, was einen erhdhten Arbeitsaufwand und zusStzliche Ma- 

10 terialien erfordert. Da diese Materialien nicht zusammen mit den Polyolefinen recyclisiert werden kttnnen, 
mlissen solche Bodenbelage spacer verbrannt oder die verschiedenen Kunststoffe mtlhsam getrennt werdea 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen PVC-freien verklebeffihigen FuBbodenver- 
bund mit den entsprechenden Eigenschaften eines FuBbodenverbundes auf PVC-Basis zu finden, bei dem die 
einzelnen Folienschichten sich auch stoffklassenmaflig entsprechen, der damit auch recyclefahig ist. Der Vorteil 

15 liegt darin begrilndet, daB Reste eines solchen FuBbodenbelags, die sowohl bei der Herstellung, als auch bei der 
Endverarbeitung zwangslaufig anfallen, ohne Einschrankungen entsorgt werden kdnnen, was bei den entspre- 
chenden FuBbodenbelagen auf PVC-Basis nur sehr schwer mdglich ist. Dies wird durch die o. g. Erfindung 
gewahrleistet, ohne daB die sonstigen Eigenschaften von FuBbodenbelagen auf PVC-Basis sich verschlechtern, 
sondern wie z. B. bei dem VerschleiB sich nachweislich sogar verbessern. Ein weiterer Ernndungsbedingter 

20 Vorteil zeigt sich darin, daB durch die Verwendung der Siegelschicht die Transparenz der Nutzschicht bei dem 
Endprodukt gesteigert wird. 

ErfindungsgemaB wurde festgestellt, daB bei der Nutzschicht, was Transparenz wie auch Abriebfestigkeit 
betrifft, 20 bis 80 Gew.-% eines Polyethylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MFI 
(190°C/2,16 kg) von bis zu 10 g/10 min, vorzugsweise von 03 bis 7 g/10 min, mit 20 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 

25 30 bis 40 Gew.-%, eines Polypropylen-Copolymers mit einem Comonomeranteil von bis zu 12%, vorzugsweise 4 
bis 8%, eine kaiandrierte Folie mit einer Starke von 0,08 bis 1,00 mm ergeben, die die gewUnschten Eigenschaf- 
ten erfCIlt Die transparente Nutzschicht kann mit Lichtschutzmitteln wie HALS-Produkten und/oder UV-Ab- 
sorbern und Verarbeitungshilfen wie Metallsalze von CarbonsSuren, insbesondere Magnesiumstearat, und 
sterisch gehinderte Phenole und/oder Ester auf Polymerbasis und auch Antistatika enthalten, um eine geschlos- 

30 sene, gut vertrSgliche Oberflache zu erhalten, und um die spatere Weiterverarbeitung zum Endprodukt hin zu 
erleichtern. 

Gegenuber herkommlichen Polyolefinfolien auf PP-Basis ohne den PE-Zusatz zeigt sich hierin eine erhShte 
Rutschhemmung bei gleichzeitiger Abnahme der Gl&tte und ein sehr gutes Abriebverhalten. Um entsprechende 
Ergebnisse zu erhalten, kann die Nutzschicht auch aus einer transparenten Polyolefmfolie bestehen, die auf einer 

35 Mischung von LLDPE mit VLDPE basiert (wie schon aus der Patentanmeldung DE 41 27 107 bekannt ist). Auch 
hicr wirkt es sich u. a. vorteilhaft aus, daB das. VerschleiB- bzw. Abriebverhalten gegenuber herk6mmlichen 
FuBbodenbelagen auf PVC-Basis sich eindeutig verbessert Zudem kann die Nutzschicht ggf. auch mit einem 
Konterdruckversehen werden. 
Die Siegelschicht, die das Zwischenteil sowohl mit einer transparenten Nutzschicht wie auch ggf. (s. Abb. t) 

ao mit dem verklebbaren Unterteil direkt verbindet, ist selbst transparent und setzt sich aus einer Mischung von 
LLDPE mit VLDPE zusammen, die aus DE41 27 107 bekannt ist. Diese Siegelschicht bewirkt schon bei relativ 
niedrigen Siegeltemperaturen eine gute Haftung, sowohl zwischen transparenter Nutzschicht und der Zwischen- 
schicht, aus ggf. Kork oder Korkbahnen oder ggf. aus einer thermoplastischen, hochgefOllten Formmasse oder 
auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis, wie sie in der DE-P 42 22 724 beschrieben ist, wie auch zwischen 

45 dem gefflllten verklebbaren Unterteil und der ZwischenschichL Diese Siegelschicht kann sowohl in einem 
Arbeitsgang zusammen mit der transparenten Nutzschicht bzw. dem verklebbaren Unterteil Ober einen Breit- 
schlitzextruder coextrudiert, wie auch in getrennten Arbeitsgangen fiber eine Kalanderanlagc hergestellt und 
anschlieBend Qber eine Dubliervorrichtung mit den tibrigen Schichten dubliert werden, wobei die Siegelschicht 
auch mit einem eigenen Dekor bedruckt sein kann. Die Siegelschichten weisen eine Dicke von 50—500 jim, 

50 vorzugsweise 100— 200 u.m auf. 

Wenn die Zwischenschicht aus Grunden der Schaildammung wie auch der Kunststoff-Warmeisolierung nicht 
aus Korkplatten oder Korkbahnen aufgebaut ist, so kann auch eine hochgefOllte Kunststoffolie eingesetzt 
werden. Diese Folie besteht z. B. aus einer Mischung von bis zu 65 Gew.-%, vorzugsweise 40 bis 60 Gew.-tyo 
eines Copolymerisats eines Ethylenacrylsfiureesters auf EBA- oder EMA-Basis mit einem Estergehalt von bis zu 

55 40%, mit bis zu 10 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 8 Gew.-%, eines HDPE mit einer Dichte von > 0,940 g/cm 3 und 
einem Schmelzindex MFI (190°C/21 f 6 kg) unter 10 g/10 min oder ggf. mit einem VLDPE mit einer Dichte von < 
0,915 g/cm 3 und einem Schmelzindex MFI (190°C/2,t6 kg) zwischen 1,0 und 10 g/10 min sowie bis zu 60 Gew.-% 
eines mineralischen FQIlstoffes oder FOllstoffgemisches. 
Als FQllstoff wird z. B. Aluminiumhydroxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mittieren Kdrnungs- 

60 durchmesser von bis zu 35 um, vorzugsweise 1,0 bis 15 u.m, eingesetzt Ferner kftnnen Verarbeitungshilfsmittel 
auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphite und Metallsalze von CarbonsSuren, insbesondere 
Magnesiumstearat, und ggf. zusatzlich bis zu 20 Gew. -% an Farbkomponenten enthalten sein. Diese Mischung 
wird zu Folien oder Folienbahnen von bis zu 0,5 mm Starke auf einer Kalenderanlage ausgezogen. Die auf diese 
Art und Weise hergestellten Folien oder Folienbahnen werden anschlieBend auf einem Dublierkalander zu dem 

65 Zwischenteil von einer Endstarke von bis zu 3 mm dubliert bzw. tripliert und konnen ggf. auch mit einem eigenen 
Dekor bedruckt werden. 

Aus der Patentanmeldung DE 41 07 151 ist bekannt, daB gefullte Unterfolien aus Poiypropylen-Polymerisaten 
eine hohe Oberflachenspannung und damit eine gute Bedruckbarkeit erzielen. Es stellte sich jedoch erfindungs- 
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bedingt fur das Unterteil heraus, daB bei Verwendung einer Mischung von bis zu 60 Gew.-%, vorzugsweise 30 
bis 50Gew.-%, von einem statistischen Copolymer eines Polypropylens mit einem Schmelzindex MFI 
(230°C/2,16 kg) von < als 11 g/10 min und bevorzugt 2 bis 8 g/lOmin und einem Gomonomeranteil von < als 
10% und bevorzugt 3 bis 5% mh bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 35 Gew.-%, und/oder eines Copolymeri- 
sates eines EthylensSureesters auf EBA- oder EMA-Basis mit einem Estergehalt von bis zu 40% und/oder eines 5 
Terpolymers eines AcrylsSureesters mit einem Comonomergehalt von bis zu 40% und/oder eines Copolymer! sa- 
tes eines Propylens mit Maleinsaureanhydrid und/oder eines Copolymerisates eines Polyethylens mit MaleinsSu- 
reanhydrid mit einem Schmelzindex MFI (230°C/2,16 kg) von bis zu 30 g/10 rain und bis zu 60 Gew.-%, vorzugs- 
weise 20 bis 25 Gew.-%, eines mineralischen Fullstoffes oder FOUstoffgemisches, bestehend aus Aluminumhy- 
droxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mittleren KSrnungsdurchmesser von bis zu 35 p.m, vorzugswei- to 
se 1.0 bis 15 u.m, und Verarbeitungshilfsmitteln auf Basis von sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphiten 
und Metallsalzen von Carbonsauren, insbesondere Magnesiumstearat, die Verklebbarkeit gesichert wird, wobei 
ein weiterer Vorteil das Bestehen der Brandpriifung nach DIN 4102/B 1 fur den Gesamtverbund isL Diese 
Mischung wird auf einer Kalanderanlage zu Folien oder Folienbahnen von einer Starke von bis zu 0,50 mm 
ausgezogen. Um die Verklebbarkeit des Unterteils mit dem Untergrund zu erhShen, kann die auf diese Art und . 15 
Weise hergestellte Folie oder Folienbahn in einer Coronaanlage einer Coronabehandlung entweder "In-Line n 
kalanderbezogen oder in einem getrennten Arbeitsgang unterzogen werden. 

AnschlieBend kfinnen N utzschicht (ggf. mit Konterdruck), Zwischenschicht (ggf. mit eigenem Dekor bedruckl) 
und Unterteil mit der jeweiligen Siegelschicht an einer Dubiier- bzw.Triplieranlage zu dem mehrlagig aufgebau- 
ten thermoplastischen FuBboden auf Polyolefin basis zusammengefiigt werden. Besteht die Zwischenschicht aus 20 
Korkbahnen oder Korkplatten oder einer Schaumunterlage auf EVA-Basis, so kdnnen Nutzschicht und Unter- 
teil mit der ggf. jeweiligen Siegelschicht mittels einer Presse oder PreBanlage zusammengefuhrt werden (s. Abb. 
I,3und4). 

In den folgenden Beispielen werden ausgewahlte Anwendungen beschrieben. 

25 

Beispiele 
Folie 1 (Nutzschicht): 

70 Gew.-% eines Polyethylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MFI (190°C/2 t 16 kg) 30 
von 1,1 g/10 min (DOWLEX® NG 5065 E) werden mit 30 Gew.-% eines Polypropylen-Random-Copolymers mit 
einem Comonomergehalt von 5,5% und einem Schmelzindex MFI (230°C/2,16 kg) von 1,5 g /10 min (MOPLEN® 
EP2 S 29 B) und mit 0,2 Gew.-% eines Calciumstearats (CEASIT®I) und 0,2 Gew.-% eines sterisch gehinderten 
Phenols (IRGANOX® 1010) und mit einem Lichtschutzmittel auf HALS-Basis(TINUVIN® 770 DF) in H6he von 
0,8Gew.-% versetzt, vorgemischt und in einem Stempeikneter bei 150°C anplastifiziert und anschlieBend auf 35 
einem Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisiert, um nachfolgend uber eine 4-Walzen-Kalander- 
anlage zu einer 0,08 bis 1,0 mm dicken transparenten Folie kalandriert zu werden, wobei von der ersten bis zur 
vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstemperatur von 180 auf 170°Csinkt. 

Folie 2 (Siegelschicht): 40 

Ein Ethylenpolymerisat sehr niederer Dichte (ATTANE® NG 4012 E wird mit 0,1 Gew.-% eines Amidwachses 
(LOXAMID® E) und 0,2 Gew.-% eines sterisch gehinderten Phenols (IRGANOX® 1010) versetzt, vorgemischt 
und in einem Stempeikneter bei 1 25 °C anplastifiziert und anschlieBend auf einem Zweiwalzen-Mischwalzwerk 
bei 135°C weiter durchhomogenisiert, um nachfolgend flber eine 4-Walzen-KalanderanIage zu einer 0,1 bis 45 
0,5 mm starken transparenten Siegelfolie kalandriert zu werden, wobei von der ersten bis zur vierten Kalander- 
walze die Verarbeitungstemperatur von 1 45 auf 130°C sinkt 

Folie 3 (Zwischenteil) 

50 

Ein Copolymerisat eines Ethyl enacrylsaureesters auf EMA-Basis mit einem Estergehalt von 28% (LOTRYL® 
29 MA 03) wird mit 50Gew.-% Aluminiumhydroxid (MARTINAL® ON 310), 1 Gew.-% eines Metallsalzes der 
Stearinsaure (ZINCUM® 5) und 1 Gew.-% eines Verarbeitungsstabilisators auf Phosphitbasis wie. auch sterisch 
gehinderter Phenole (IRGANOX® B 220) vorgemischt und in einem Stempeikneter bei 130°C anplastifiziert und 
anschlieBend auf einem nachgeschalteten Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisiert, um nachfol- 55 
gend Qber eine 4-Walzen-Kalanderanlage zu einer 0,5 mm starken Folie kalandriert zu werden, wobei von der 
ersten bis zur vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstemperatur von 145 bis 130°C sinkt Die auf diese Art 
und Weise erzeugten Einzelfolien werden nachfolgend auf einer Dublierkalanderanlage zu einer Endfolie von 
bis zu 3 mm Dicke dubliert bzw. tripliert 

60 

Folie 4 (Unterteil) 

25 Gew.-% eines Polypropylen-Random-Copolymers mit einem Comonomergehalt von ca, 4% und einem 
Schmelzindex MFI (230° 02,16 kg) von 1,5 g/10 min (SHELL® PLZ 838) werden mit 25 Gew.-% eines Copoly- 
merisates eines Ethyl enacrylsaureesters auf EMA-Basis mit einem Estergehalt von 28% (LOTRYL® 29 MA 03), 65 
mit 50 Gew.-% Aluminiumhydroxid (MARTINAL® ON 310), mit 1 Gew.-% eines Metallsalzes der Stearinsaure 
(ZINCUM® 5) und mit 1 Gew.-% eines Verarbeitungsstabilisators auf Phosphitbasis wie auch sterisch gehinder- 
ter Phenole (IRGANOX® B 220) vorgemischt und in einem Stempeikneter bei 1 50° C anplastifiziert und anschlie- 
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Bend auf einem nachgeschaheten Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisiert, urn nachfolgend 
Qber eine 4-Walzen-K.alanderanlage zu eincr Folie von bis zu 0,50 mm Starke kalandriert zu werden, wobel von 
der ersten bis zur vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstcmperatur von 170 auf 160°C sinkt. 



5 Anwendungsbeispiel 1 (Abb. 1) 

Auf eincr Dublierkalanderaniage werden Folie t (Nutzschicht) und Foiie 2 (Siegelschicht) zu ciner bis 1,5 mm 
starken transparenten Endfolie zusammengefOgt, welche anschlieBend in einer Presse oder PreBanlage bei 
Temperaturen von 140 bis 150°C mit Lagen aus Kork oder Korkplatten verpreBt wird. Die Korkunterlage wird 
10 noch mit Folie 2 (Siegelschicht) und Folie 4 (verklebbare Unterschicht) auch bei Temperaturen von 140 bis 
1 50° C auf einer Presse oder PreBanlage zum Endprodukt verpreBt. 
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Anwendungsbeispiel 2 (Abb. 2) 



Auf einer Dublierkalanderaniage werden Folie 1 (Nutzschicht) und Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1,5 mm 
starken Folie dubliert; anschlieBend werden Folie 4 (verklebbare Unterschicht) mit Folie 2 (Siegelschicht) zu 
einer 1 mm starken Folie dublierL Das gefullte Zwischenteil besteht aus der Folie 3, die auf einer Dublierkalan- 
deraniage zu einer Endstarke von 3 mm dubliert bzw. tripiiert wird. Im AnschluB daran werden alle 3 auf diese 
Art und Weise hergestellten Folien ebenfalls auf einer Dublierkalanderaniage zu einem mehrlagigen FuBboden- 
20 belag von einer Endst&rke von 5.5 mm dubliert. 

Anwendungsbeispiel 3 (Abb* 3) 

Auf einer Dublierkalanderaniage werden die mit einem Konterdruck versehene Folie 1 (Nutzschicht) und 
25 Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1 J5 mm starken Folie dubliert; anschlieBend werden Folie 4 (verklebbare Unter- 
schicht) mit Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1 mm starken Folie dubliert. Im AnschluB daran werden diese beiden 
Folien auf einer Presse oder PreBanlage bei Temperaturen von 140 bis 150°C mit Lagen aus Kork oder 
Korkbahnen verpreBt. 

30 Anwendungsbeispiel 4 (Abb. 4) 

Auf einer Dublierkalanderaniage werden Folie 1 (Nutzschicht) und Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1,5 mm 
starken transparenten Endfolie zusammengefOgt AnschlieBend werden Folie 2 (Siegelschicht) und Folie 4 
(verklebbare Unterschicht) zu einer 1 mm starken Endfolie dubliert, auf der dann die Schaumunteriage gem&B 
35 DE-P 42 22 724 aufgebracht wird lm AnschluB daran wird die 1,5 mm starke Endfolie rhit der Schaumunteriage 
verbunden. 

Der auf diese Art und Weise mehrlagig aufgebaute FuBbodenbelag(s. Bsp. 1) besitzt folgende Eigenschaften: 

40 
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Shore-Harte A: 



87 
31 



DIN 53505 
DIN 53505 



Eindruckverhalten 
2,5 h. Belastung: 
2,5 h Entlastung: 



.0,32 mm DIN 51955 
88 % DIN 51955 
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Schiis selling: 
langs: 
C[uer: 

VerschleiP: 
entsprechender Belag . 
auf PVC-Basis: 

Gleitverhalten (langs) 
trocken : 
nap: 



0 mm 
0 mm 



entsprechender Belag auf PVC-Basis : 
trocken: 140 cm 

nag: 155 cm 



Brandpriifnng 



NBR 
B 2 



DIN 51962 
DIN 51962 



0,99 mm DIN 51963 



1,95 ram 



90 cm gemap BAM-Priifung 
112 cm (StVZO § 35d) 



gemap BAM-Priifung 
(StVZO § 35d) 

MVSS 302 
DIN 4102 
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Verschleiflwerte der transparenten Nutzschicht 
(Frankenthaler Methode) 



45 



PE 


PP 


Werte 


70. 


Gew. -% 


30 


Gew. -% 


0,68 


65 


Gew. -% 


35 


Gew. -% 


0,69 


60 


Gew.-% 


40 


Gew. -% 


0,74 


40 


Gew.-% 


60 


Gew. -% 


0, 36 
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Paten tansprflche 

1. FuBbodenbelag auf der Basis von mindestens einer Polyolefin oder polvolefinhaltigen Schicht oder Folie, " 
wobei die mehrschichtige FuBbodenbelagfolie bis zu 5 Schichten oder Folien aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die eine Schicht aus einer transparenten Oberfolie oder Nutzschicht besteht, eine Schichtdik- 
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ke von 80 bis 1000 um aufweist und aus einer polyolefmhaltigen Kunststoffmischung besteht, die Gber eine 
transparente Siegelfolie, die aus einem Polyolefm oder einer Polyolefinmischung besteht und eine Schicht- 
dtcke von 5 bis 500 um besitzt, mit einem Zwischenteil, welches aus einem hochgefQllten Polyolefm oder aus 
einer hochgefQllten Polyolefinmischung, mit einer Schichtdicke von bis zu 3 mm, ggf. auch Korkplatten oder 

5 Korkbahnen oder auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis besteht, verbunden ist, wobei das 
Zwischenteil ggf. auch Qber die transparente Siegelschicht noch mit einem mit dem Untergrund verklebba- 
ren Unterteil verbunden ist, welches aus einer FUIIstoff enthaltenden Polyolefinmischung mit einer Schicht- 
dicke von bis zu 500 um verbunden ist, wobei alle Formmassen, die aus Poiyolefinen oder Polyolefinmi- 
schungen bestehen.gefOilt oder ungefOllt sein,und auch Verarbeitungshilfsmittel und/oder Farbkomponen- 

io ten enthalten kdnnen. 

2. FuBbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die transparente Nutzschicht aus 20 bis 
80 Gew.-% eines Polyethylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MFI (190°C/2,16kg) 
von bis zu 10 g/10 min. vorzugsweise 0.3 bis 7 g/10 min, und 20 bis 80Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 
40 Gew.-%, eines Polypropylen-Copolymers mit einem Comonomergehalt von bis zu 12%, vorzugsweise 4 

15 bis 8%, besteht und bis zu 4 Gew.-% an Verarbeitungshilfsmitteln enthalt 

3. FuBbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die transparente Siegelschicht oder 
Siegelfolie sowohl zwischen Nutzschicht und Zwischenteil, als auch ggf. zwischcn Unterschicht und Zwi- 
schenteil aus einer Mischung von LLDPE und VLDPE besteht 

4. FuBbodenbelag nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Zwischenteil eine Mischung aus bis zu 
20 65Gew. -%, vorzugsweise 40 bis 60Gew.-%, eines Copolymerisates eines Ethyl enacryls&ureesters auf 

EBA- oder EMA-Basis mit einem Estergehalt von bis zu 40% mit bis zu 10 Gew. vorzugsweise 5 bis 
8 Gew.-%, eines HDPE mit einer Dichte > 0,940 g/cm 3 und einem Schmelzindex MFI (190°C/21,6 kg) unter 
10 g/10 mm Oder ggf. mit einem VLDPE mit einer Dichte von < 0,915 g/cm 3 und einem Schmelzindex MFI 
(190°C/2 f t6 kg) zwischen 1,0 und 10 g/10 min sowie bis zu 60 Gew.-% eines mineralischen Fiillstoffes oder 
25 FOIIstoffgemisches, bestehend aus Aluminiumhydroxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mittleren 
K6rnungsdurchmesser von bis zu 35 u.m, vorzugsweise 1,0 bis 15 urn, und bis zu 2 Gew.-% an Verarbei- 
tungshilfsmitteln auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphiten und Metallsalzen von Car- 
bonsaure, insbesondere Magnesiums tearat, und ggf. zusfitzlich bis zu 20 Gew.-% an Farbkomponenten, ist 

5. FuBbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Unterteil eine Mischung von bis zu 
30 60 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 50 Gew.-%, von einem statistischen Copolymer eines Polypropylens mit 

einem Schmelzindex MFI (230 fl C/2,16 kg) von < als 11 g/10 min und bevorzugt 2 bis 8 g/10 min und einem 
Comonomergehalt von < als 10% und bevorzugt 3 bis 5% mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 
35 Gew.-%, eines Copolymerisates eines Ethylenacrylsaureesters auf EBA- oder EMA-Basis mit einem 
Estergehalt von bis zu 40% und/oder eines Terpolymers eines Acrylsfiureesters mit einem Comonomerge- 

35 halt von bis zu 40% und/oder eines Copolymerisates eines Polypropylens mit MaleinsAureanhydrid und/ 
oder eines Copolymerisates eines Polyethylens mit Maleinsaureanhydrid mit einem Schmelzindex MFI 
(230°C/2,16 kg) von bis zu 30 g/10 min und bis zu 60Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 25Gew,-%, eines 
mineralischen FOllstoffes oder FQllstoffgemisches, bestehend aus Aluminiumhydroxid und/oder Magne- 
siumhydroxid mit einem mittleren Kornungsdurchmesser von bis zu 35 u.m, vorzugsweise 1,0 bis 15 u.m, und 

40 Verarbeitungshilfsmitteln auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphiten und Metallsalzen 
von Carbonsauren, insbesondere Magnesiumstearat ist 

6. Verfahren zur Herstellung von BodenbelSgen gem&B einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB man Folien oder Folienbahnen der angegebenen Zusammensetzung in an sich bekannter Weise 
durch Kalandrieren oder Extrudieren herstellt und durch Dubiizieren unter Warme und Druck vereinigt 

45 7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine oder mehrere der Folien oder Folienbah- 
nen mit einem Dekor bedruckt ist. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 6 oder 7; dadurch gekennzeichnet, daB die transparente Nutzschicht 
mit einer transparenten Siegelschicht zusammen iiber einen herkdmmlichen Breitschlitzextruder coextru- 
diert wird. 

50 9. Verfahren zur Herstellung von Folien oder Folienbahnen nach einem der AnsprQche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die transparente Siegelschicht mit einem gefUllten Unterteil zusammen Ober einen 
herkdmmlichen Breitschlitzextruder coextruidert wird. 

1 0. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtig aufgebauten FuBbodenbelags nach einem der AnsprOche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht aus Kork oder einer Schaumunterlage auf 

55 E ; A L Bas J s aufeebaut ist und die Folien oder Folienbahnen mit dieser Zwischenschicht mittels einer Presse 
oder Preflanlage zusammengefOhrt werden. 

1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine oder 
mehrere der Folien einer Coronabehandlung ausgesetzt wird. 

60 Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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